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日本工業規格 



JIS 



モル ダの 試験 及び 検査 方法 B 6518 溯 

( 1997 確認） 

1 est methods for performance and accuracy of mouldma machine 



この 規格 は， モル ダの 機能， 運転 性能 及び 剛性に 関する 試験 方法 並びに 静的 精度 及び 工作 精度の 検査 
方法に ついて 規定す る。 

備考 1. モル ダと は， 回転す る 複数の 横かん な 胴， 立かん な 胴 （傾斜かん な 胴） 及び 自動 送り 装置から なり， 主 
テーブル ひ） を 固定し， かんな 胴の 左右 移動， 上下 移動， 又は 傾斜が でき， 工作物 を 直線 送りして， 任 
意の 断面 形状 を 切削す るかん な 盤 をい う。 

2. この 規格の 引用 規格 を， 次に 示す。 

JIS B 6507 木材 加工 機械の 安全 通則 
JIS B 6521 木材 加工 機械の 騒音 測定 方法 

3. この 規格の 对応 国際規格 を 次に 示す。 

ISO 79^7 Woodworking machines— Two-, three- and tour-side mouldiner macnines ― Nomenclature 
and acceptance conditions 

4. この 規格の 中で { } を 付けて 示して ある 単位 及び 数値 は， 従来 単位に よる ものであって， 参考と して 
併記した ものである。 

注 ひ） 主 テーブルが 独立して いない 場合 は， 定盤 全体 をい う。 



2. 機能 試験 方法 モル ダの 機能 試験 は， 表 1 による。 
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表 1 機能 試験 



番号 


試験 項目 






電気装置 


運転 試験の 前後に， 各 1 回絶緣 状態 を 試験す る。 


2 


主軸の 始動， 停止 及び 
運転 操作 


適当な 一つの 主軸 回転 速度で， 始動 及び 停止 を 繰返し 10 回 行い， 
作動の 円滑 さ 及び 確実 さ を 試験す る。 


3 


主軸 回転 速度の 変換 操 
作 


表示の すべての 回転 速度に ついて 主軸 回転 速度 を 変換し， 操作 装 
置の 作動の 円滑 さ 及び 指示の 確実 さ を 試験す る。 


4 


送材 装置の 始動， 停止 
及び 運転 操作 


適当な 一つの 送り 速度で， 始動 及び 停止 を 繰返し 10 回 行い， 作動 

の 円滑 さ 及び 確実 さ を 試験す る。 


5 


送り 速度の 変換 操作 


表示の すべての 送り 速度， 無 段 変速 式の もの は最 ffii, 中間 及び 最 
高の 三つの 送り 速度に ついて 速度 を 変換し， 操作 装置の 作動の 円 
滑 さ 及び 指示の 確実 さ を 試験す る。 


6 


手 送りの 操作 


手 送り ハン ドルに よって， 動きの 全長に わたって 作動の 円滑 さ 及 

ひ 1 习さを し， また 傲 動宁送 リノ ヽノ卜 ノレ を 数 IflUoJ 転し， ）~4 滑 
さ 及び 均一 さ を 試験す る。 




王釉の s 石 ォ> 勳， 上 h 

移動 及び 締付け の 操作 

並びに 自動 停止の 操作 


-h itrfi -t^-f— し" Ci^*+iT7 卜+ メレ "S 々ごしぶ ，ム k / ^八ぎ （，； 孑， -7- iAz-SbU 

土 軸 ど 2n お， 上 卜 移動 乂 f よ 1 頃^ f e せ， 動 さの 全 1X にわた つ に 作 動 

の 円滑 さ 及び 均一 さ を 試験し， 動きの 中央 及び 両端に おいて 締付 
けの 確実 さ 及び 締付 装置の 作動の 円滑 さ を 試験す る。 
また， 動きの 両端に おいて， 自動^^ 止 装置の 作動の 円滑 さ 及び 確 
実 さ を 試験す る。 


a 


可動 部分の 作動 操作 


動 き の 可動 範囲 に対して， その 作動の 確実 さ 及び 円滑 さ を 試験す 
る。 


9 


かんな 刃 及び カツ タの 
取 付け 及び 取 外し 


かんな 刃 及び 力 ッタの 取 付け 及び 取 外し 並びに 締付け ねじの 円滑 
さ 及び 確実 さ を 試験す る。 


10 


加圧 装置 


機能の 円滑 さ 及び 確実 さ を 試験す る。 


11 


安全装置 


作業 者に 対す る 安全 機能 及び 機械 防護 機能の 確実 さ を 試験す る 。 

(JIS B 6507 参照） 。 


12 


潤滑 装置 


油密 性， 油 量の 適正な 配分な ど， 機能の 確実 さ を 試験す る。 


13 


油圧 装置 


油密 性， 圧力 調整な ど， 機能の 確実 さ を 試験す る。 


14 


空気 圧 装置 


気密 性， 圧力 調整な ど， 機能の 確実 さ を 試験す る。 


15 


附属 装置 


機能の 確実 さ を 試験す る。 



備考 その 機能 を もたない モル ダ では， 表 1 中の これに 対応す る 試験 項目 を 省略す る。 



3. 運転 試験 方法 

3.1 無 負荷 運転 試験 各 主軸 を 回転 させ， 30〜60 分 間 運転 を 継続して 軸受 温度が 安定した 後， 所要 電力 及び 騒音 を 
測定し， 表 2 の 記録 様式 1 に 規定す る 各項に ついて 記録す る とともに， 異常 振動がない こと を 感触に よって 観察す る。 
なお， 騒音の 測定 は， JIS B 6521 による。 
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表 2 記録 様式 1 



番号 


測定 
時刻 

時分 


かんな 胴 名称 


主軸 回転 速度 
minrM rpm} 


温度で 


所要 電力 


騒音 

(A) 


記事 


主軸 軸受 




Y 


電流 
A 


入力 

kW 


表示 


実測 


左 

(上） 


右 

(下） 






上 横かん な 胴 






















下 横かん な 胴 
















左 立かん な 胴 
















右 立かん な 胴 











































備考 1. 主軸 回転 速度の 変速装置が ある もの は， 最大 回転 速度 を 含む 少なく 

速度に ついて 記録す る。 

2. 騒音 測定 条件に ついては， 記事 欄に 記録す る。 

3. 騒音 以外の 測定 は， すべての かんな 胴に ついて 個々 に 行う。 

4. かんな 胴 名称 は， 機種に よって 変更す る ことができる。 



も 2 水準の 回転 



3.2 負荷 運転 試験 試験 材の 切削 を 行い， 所要 電力 及び 騒音 を 測定し， 表 3 の 記録 様式 2 に 規定す る 各項に ついて 記 

録 する とともに， 異常 振動がない こと 及び 切削 面の 状態 を 感触に よって 観察す る。 

所要 電力の 測定 は， 送り 速度 を 一定と し， 試験 材の 厚さ 若しくは 切 込み 深さ を 変える か， 又は 試験 材の 厚さ 若しく 
は 切 込み 深さ を 一定と し， 送り 速度 を 変えて 試験 を 行う。 

表 3 記録 様式 2 



番号 



試験 材 



工具 



切削 条件 



所要 電力 



騒音 記事 



含 かんな 胴 名称 
水 
率 



% 



長さ 



幅 



厚さ 



切 主軸 回 切削 



転 速度 



{rpn 



速度 



送り 
述度 



切 込 切削 



み 深 
さ 



幅 



電比 



電流 



入力 



A 



無 負 
何 

kW 



負荷 

八 

kW 



切削 
動力 

八 

-Po 
kW 



dB 

(A) 



上 横かん な 胴 



下 



左 立かん な 胴 



右 立かん な 胴 



備考 1. 試験 材の 切削 方向 及び 騒音 測定 条件に ついて， 記事 欄に 記録す る。 

2. 刃 形 は， 図示して 主要 寸法 を 記入す る。 

3. 騒音 以外の 測定 は， すべての かんな 胴に ついて 個々 に 行う。 

4. かんな 胴 名称 は， 機種に よって 変更す る ことができる。 



寸法 



長さ 



幅 



厚さ 



樹種 又は 材種 



4. 剛性 試験 方法 モルグの 剛性 試験 は， 表 4 による。 
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表 4 剛性 試験 



番号 



試験 項目 



測定 方法 



測定 方法 図 



主軸 系の 
曲げ 剛性 



定置した テスト インジケータ を 主軸 
の 先端 部 （側面） に 当てて， 主軸に 
直角 方向の 荷重 （P) を 加え （ 2 )， 主 
軸の た わみ を 測定す る。 
この 測定 は， 互いに 9CT をな す 2 方向 
について 荷重 を 加えて 行う （ 3 )。 




_^ ！ P 



P 



上かん な 
胴と テー 
ブルの 総 
合剛 



テーブル 上面に 固定した テスト イン 
ジケ一 タを 上かん な 胴に 当てて， 上 
かんな 胴と テーブル 上面との 間に， 
垂直 方向の 荷重 （尸） を 加え （ 4 )， 主 
軸 と テ一 ブル 上面 と の 間の 相対 変位 
を 測定す る。 



p 



On 



注 ( 2 ) 荷重 を 加える 位置 は， できるだけ 主軸 端に 近い 位置と し， その 主軸 端からの 距離 
を 記録す る。 

( 3 ) 主軸 又は 主軸 ス リーブ を 昇降す る もので は， その 動きの 中央に 固定して 測定 を If 

う。 

( 4 ) 荷重 を 加える 位置 は， できるだけ かんな 胴の 中央と し， その 主軸 端からの 距離 を 

記録す る。 

備考 1. 同一 設計の 機械の 剛性 試験 は， 代表的な 1 台に ついて 行った 試験 結果で 代表 させ， 
他の ものに ついては 省略しても よい。 

2. 荷重 （^は， 製造業 者の 推奨す る 大きさと し， その 値 を 記録す る。 

3. この 測定 は， 主軸 を 回転 させ， 軸受 温度が 安定した 後に 行う。 




5. 静的 精度 検査 方法 モル ダの 静的 精度 検査 は， 表 5 による。 
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表 5 静的 精度 検査 



単位 



番号 



検査 項目 



測定 方法 



測定 方法 図 



許容 値 



各 テープ 
ル 上面の 
真直 度 



直 定規 をテー ブル 上面 に 対角 線 上 及 
び 縦 方向に 置き， すきま をす きま ゲ 
― ジ で 測定 し ， そ の 最大値 を 測定値 

とする ひ)。 




1 000 について 
0.10 



各 テープ 

ノレの 上面 

の 整列 度 



直 定規 を 隣接 テ一 ブル 上面 に ま た が 
るよう に 対角線 上 及び 縦 方向に 置 
き， すきま をす きま ゲージで 測定 
し， その 最大値 を 測定値と する 

«。 



〜 


、 












^^ri 



1000 について 
0.10 



各 テープ 
ルの横 方 
向の 整列 
度 



各テ一 ブルに ついて， テーブル 上面 
に， テスト インジケータ を 置き， こ 
れ を 隣接す る 前 及 び 後 テ 一 ブル 上面 
に 当てて 横 方向に 移動 させ， それ ぞ 
れ テス ト ィ ンジケ 一タの 読みの 最大 
差 を 測定値と する。 



0.03 



定規 面の 
真直 度と 
整列 度 



直 定規 を 定規 面 又は 各 定規 面に また 
がるよう に 置き， すきま をす きま ゲ 
ージで 測定し， その 最大値 を 測定値 

とする ひ)。 



1000 について 
0.10 



J 1_ 



横軸の 振 
れ 



横軸の 両端に テス ト インジケータ を 
当てて， 横軸 を 手動で 回転し， 回転 
中の テス ト ィ ンジケ 一タの 読みの 最 
大差のう ち 大きい 方 を 測定値と す 
る。 



丄く 150 



0.02 









や 


L 





丄^ 150 



0.03 



テーブル 
上面と 横 
軸との 平 
行 度 



基準 テーブル ひ） 上面に テスト イン 
ジケ ータを 置き， これ を 横軸に 当て 
て， 両端に おける テスト インジ ケ一 
タの 読みの 最大 差 を 測定値と する 
(つ。 



0.05 







y 

「し i， 



付 面の 軸 
方向の 振 
れ 



横軸の 胴 付 面に テス ト ィ ンジ ケータ 
を 当てて， 横軸 を 手動で 回転し， 回 
転 中に おける テス ト インジケータの 
読みの 最大 差 を 測定値 とする。 



0.01 
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表 5 (続き) 



単位 



検査 項目 



測定 方法 



測定 方法 図 



許容 値 



横軸の 運 
動と テー 
ブル 上面 
との 平行 



横軸に 固定した テス ト ィ ンジケ 一タ 
を 基準 テーブル （ 6 ) 上面に 当てて， 
横軸 を 最大 移動 量 だけ 移動し， 移動 
中の テス トイ ンジケ ータの 読みの 最 
大差 を 測定値と する。 



0.04 



方向の 動 
さ 



横軸の 先端に テス ト ィ ンジ ケータ を 
当てて， 横軸 を 軸 方向に M すり 
( 8 ), テスト インジケータの 読みの 
最大 差 を 測定値と する。 



0.05 



定規に 対 
する 横軸 
の 直角 度 



横軸に 固定した テス ト ィ ンジ ケータ 
を 定規に 当てて 振り回し， テス トイ 
ンジケ 一タの 読み の 最大 差 を 測定値 
とする。 



-a 



ナ 



振 回し 直径 

200 について 
0.10 



立 軸の 振 
れ 



立 軸の フラ ン ジ面か ら 50 mm の 位置 
に テスト インジケータ を 当てて， 立 
軸 を 手動で 回転し， 回転 中に おける 
テス ト インジケータの 読みの 最大 差 
を 測定値と する。 



0,02 



en 



立 軸の 胴 
付 面の 軸 
方向の 振 
れ 



立 軸の 胴 付 面に テス ト ィ ンジケ 一タ 
を 当てて， 立 軸 を 手動で 回転し， 回 
転 中に おける テス ト ィ ンジケ ータの 
読みの 最大 差 を 測定値 とする。 



0.01 



テーブル 
に対する 
立 軸の 直 
角度 



直角 定規 を 立 軸 テーブル 上面 又は 主 
テ一 ブル 上面に 置き， 立. 軸に 固定し 
た テスト インジケータ を テーブル 上 
面に 当てて 振り回し， テスト インジ 
ケ一タ の 読みの 最大 差 を 測定値と す 
る。 



200 



振 回し 直径 200 につい 
て 

0.10 



1 
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表 5 (続き: 



単位 mm 



番号 



検 細目 



測定 方法 



測定 方法 図 



許容 値 



14 



立 軸 上下 
運〗 劻と テ 
—ブル 上 
面との 直 
角度 



立 軸に 固定した テス ト インジケータ 
を テーブル 上面に 定置 （ 9 ) した 直角 
定規に 当てて， 立 軸の 最大 移動 量 だ 
け 移動し， テスト インジケータの 読 
みの 最大 差 を 測定値と する。 



0.05 



15 



立 軸の 軸 
方向の 動 



立 軸の 先端に テス ト ィ ンジケ 一夕 を 
当てて， 立 軸 を 軸 方向に 揺す り 
( 8 ), テスト インジケータの 読みの 
最大 差 を 測定値と する。 



0.05 



16 



テーブル 
上下 運動 
の 平行 度 



前テー ブル 上面 に 精密 水準器 を 主軸 
と 平行 及び 直角に 置き， 下降 位置 か 
ら 約 10 mm 上昇 させ， その 間 に お け 
る 精 密 水準器の 読み の 最大 差 を 測 定 
値と する。 



0.06/n 



上 /0 



17 



テーブル 
口-一 ノレの 
振れ 



テーブル ロールの 両端に テス ト イン 
ジケ一 タを 当てて， テ一ブ 、ノレ ロー ノレ 
を 手動で 回転し， 回転 中に おける テ 
ス ト インジケータの 読みの 最大 差 を 
測定値と する。 







0.05 



普 



( 
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テーブル 
と テープ 
ノレて：^ 一 ノレ 
と の 平行 



テーブル ロール 後の テ一 ブル 上面 に 
テスト インジケータ を 置き， テープ 
ル ロールの 両端の 最上 部に おける テ 

ス ト ィ ンジケ 一夕の 読みの 最大 差 を 
測定値と する。 



0.05 



19 



テーブル 
に対する 
ロール 上 
の 送り込 
み キヤ タ 
ビラの 平 
行 度 



直 定規 をテー ブル と 口 一ル 上の 送 り 

込み キヤ タビラの 上 こまた がる よ 

うに 対角線 上 及び 両端に 置き， キヤ 
タ ピ ラ最 上部 と 直 定規の す きま をす 
きま ゲージで 測定し， その 最大値 を 
測定値と する （ 5 )。 



000 について 
0.20 




注 （ 5 ) 測定 距離が 基準より 小さい 場合に は， 測定の 許容 値の 数値 を 距離に 比例して 換算す る。 この場合， 特 
に 指定がない 限り， 換算した 許容 値の 数値が 0.005mm 未満の 場合に は， 0.005mm とする。 

( 6 ) 基準 テーブル は， 上 横軸で は 直下の テーブル を， 下 横軸で は 後 テーブル をい う。 

( 7 ) この 測定 は， 横軸の 全長に ついて， 振れの 最も 少ない 位置 を 基準と して 行う。 

( 8 ) 軸 方向に 摇 する 力 は， 約 150N{ 約 15kgf} とする。 

( 9 ) 定置す る 位置 は， 互いに 直交す る 2 か 所と する。 

備考 その 機能 を もたない モル ダ では， 表 5 中の これに 対応す る 検査 項目 を 省略す る。 
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6. 工作 精度 検査 方法 モル ダの 工作 精度 検査 は， 表 6 による。 

表 6 工作 精度 検査 



お 位 mm 



番号 検查 項目 



測定 方法 



測定 方法 図 



許容 値 



切削 面の 上記 試験 材の 中央 及び 両端の 幅 及び 
幅と 厚さ 厚さ を ノギスで 測定し， その 最大 差 
の 精度 を 測定値と する。 




0,10 




備考 試験 材は， あらかじめ 必要な 前 加工 をす る。 



1 切削 面の 試験 材の 4 面 を 切削して， その 切削 
縦 方向の 面に 1 000mm の 直 定規 を 相対 して 置 
真直 度 き， すきま をす きま ゲージで 測定 
し， その 最大値 を 測定値と する。 



1 000 について 
0.30 



切削 面の 上記 試験 材の 隣接す る 2 面に 直角 定 
直角 度 規を 当てて， すきま をす きま ゲージ 
で 測定す る。 

この 測定 は， 試験 材の 中央 及び 両端 
の 3 か 所で 行い， その 最大値 を 測定 
値と する。 



50 について 

0.10 



匚 




関連 規格 ： JIS B 6501 木材 加工 機械の 試験 方法 通則 

JIS Z 8203 国際 単位 系 （SI) 及び その 使い方 
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JIS B 6518 溯 
モル ダの 試験 及び 検査 方法 解 説 

この 解説 は， 本体に 規定した 事柄， 及び これに 関連した 事柄 を 説明す る もので， 規格の 一部で はない。 

1. 制定の 趣旨 及び 経緯 従来， モル ダは 四面かん な 盤の 1 種と して 取り扱われ， 改正 前の JIS B 6502 ( かんな 盤の 

試験 及び 検査 方法） が 適用され てきた が， 近年 建築 • 家具 部 材の 多様化， 装飾的で 複雑な 曲面 加工に 対する 要求の 增 
大 から， 加工 軸 を 多数 備えた 高 能率， 高精度の 多 品種 少量 生産 機械に 対する 需要が 高まり， 独自の 一分 野 を 成す に 
至った。 これ は 世界的な 傾向で も あり， 1985 年 （昭和 60 年） に は ISO 7947 (Woodworking machines— Two-, three 
-and four-side moulding machines —— Nomenclature and acceptance conditions) も 制定され た。 

一方， 昭和 60 年度に 社団法人 全国 木工 機械工業 会が 実施した "木材 加工 機械に 関する JIS 体系 調查" の 結果で も， モ 
ルダの 試験 及び 検査 方法 は， 新規 制定の 必要な 規格の 一つで あると 判定され， これに 基づき JIS B 6502 の 改正 審議 
と 並行して， 昭和 63 年度に 工業 標準 原案 を 作成した。 その後， これが 日本 工業 標準 調査 会一 般 機械 部会の 審議 を 経て 
制定され るに 至った ものである。 

2. 適用 範囲 前述の ように この 規格 は 四面かん な 盤から 発展し， 独自の 一分 野 を 成す に 至った モル ダ といわれる 一 
つの 機種 を 対象と する 力 \ 対応す る 国際規格 ISO 7947 の 適用 範囲と 実質的に 合致して いる。 

なお， 単位に ついては 国際 単位 系 （SI) を 用いる こと と し， 従来 単位 は { } で 示し 参考と した。 

3. 規定 項目の 内容 

(1) 規格 値の 根拠 製品の 現状， ユーザーの ニーズに 基づき， ISO 7947 と 整合 を 図りつつ 規格 値 を 定めた 力、 静 
的 精度 検査の 許容 値 は 多くの 検査 項目で ISO の 数値と ほとんど 同じ 値と なった。 

(2) 対応 国際規格との 比較 対応す る 国際規格 ISO 79A7 に は JIS B 6518 の 機能 試験 方法， 運転 試験 方法 及び 剛 

性 試験 方法に 相当す る 規定がない ので， ここで は 当該 規格で 規定す る 静的 精度 検査 方法と 工作 精度 検査 方法に 
ついて 比較して みる。 

まず， 静的 精度 検査に ついては， JIS19 項目， IS016 項目で あり， JIS にあって ISO にない 項目 は， 8 (横軸 

の 運動と テーブル 上面との 平行 度）， 9 ( 横軸の 軸 方向の 動き）， 14 ( 立 軸 上下 運動と テーブル 上面との 直角 
度)， 15 ( 立 軸の 軸 方向の 動き）， 16 ( テーブル 上下 運動の 平行 度） の 5 項目で ある。 国際規格で 取り上げられな 
かった これらの 項目 も， 国内に おける 製品の 現状で は， 工作 精度に 対する 要求から 制定が 必要と 判断され た。 

また， JIS になくて ISO にある 項目 は， G14 ( かんな 胴 前方の 下部 送り込み ロールの 振れ)， G15( テーブル 端 
に対する かんな 胴 前方の べッ ドロールの 平行 度） の 2 項目で ある。 これらの 検査 は JIS では それぞれ， 17 ( テー 
ブル ロールの 振れ)， 18 ( テーブルと テーブル ロールとの 平行 度） で 対応で きる と 判断され た。 この結果， 共通 
の 対応 検査 項 目 は 14 項 目と なる 力、 そのうち 許容 値の 異 なる 項目 を 比較して 示す と 次の 表のと おりで ある。 
JIS における これらの 数値 は， いずれも 国内 製品の 実状に よる ものである。 

なお， 14 検査 項目の 測定 方法 は， 両 規格と も 実質的に 同一で ある。 



解 
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日 6518-1990 解説 



単位 mm 



検査 項目 


番号 


許容 値 


(JIS による） 


JIS B 6518 


ISO 7947 


JIS B 6518 


ISO 7947 


各 テープ ル 上面 
の 真直 度 




G1 


1 000 につ レ、 て 
0.10 


1 000 (こつ レ、 て 
0.20 


各テ一 ブルの 上 
面の 整列 度 


2 


G2 


1 000 について 
u , 丄リ 


1.10 
、側 疋: PC さの规 
定 なし） 


横軸の 振れ 


5 


G5 


L< 150 の 場合 

U . U ム 

L き 150 の 場合 

0.03 
L ： 横軸の 長さ 


4^150 の 場合 

U ， 

150 く 4^250 の 
場合 

0.03 
A ： 測定 長さ 


テーブル 上面と 
横軸との 平行 度 


6 


G6 


0.05 

(測定 長さ 二 横 
軸の 長さ） 


測定 長さ 250 に 
つき 

0.05 


主軸の 振れ 


11 


09 


0.02 

(フラン ジ面か 
ら 50 の 位置で） 


主軸の 長さ 150 
について 
0.02 


テ一 ブルに 対す 
る ロール 上の 送 

り 込み キヤ タピ 
ラの 平行 度 


19 


G16 


1 000 について 
0.20 


0.20 
(測定 長さの 規 
定 なし） 



次に 工作 精度 検査に ついて であるが， ISO では "切削 面の 縦 方向の 真直 度" について だけ 規定して いるが， 
JIS では 国内に おける 工作 精度に 対する 要求から， これ 以外に" 切削 面の 幅と 厚さ 精度" 及び" 切削 面の 直角 

度" を 規定した。 

なお， 上記" 切削 面の 縦 方向の 真直 度" の 許容 値 は， JIS では 1000mm にっき 0.30mm であるのに 対し， ISO 
では 長さ 500mm の 試験 片 について 0.20mm となって おり， JIS の 方が ISO よ り やや 厳し いのは， やはり 国内に 
おける 工作 精度の 実状 を 考慮した ことによ る。 
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丸の こ 盤 及びかん な 盤 関係 JIS 原案 作成 委員会 構成 表 （敬称 略） 
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★ 内容に ついての お 問合せ は， 技術 部 規格 S5 発 課へ FAX ： 03 — 3405 — 5541 で ご 連 絡く ださい。 

★ JIS 規格 JS の 正 娯粱が 発行され た 場合 は， 次の 要領で ご 案内いた します。 

(1) 当 協会 * 行の 月刊 K " 樣準化 ジャーナル" に， 正 • 嫔 の 内容 を揭 戴いた します。 

(2) 毎月 第 3 火 SSB に， "日 柽亲桊 新 JT '及び" 日刊 ェ築新 の JIS 発行の 広告欄で， 正 K 票 
が 発行 さ れた JIS 規格 番号 及び 規格の 名称 をお 知らせいた します。 

なお' 当 協 会の JIS 予約者の 方に は， 予約され ている 部門で 正娯 票が 発行され た 場合に は 自動 
的に お送りい たします。 

★ JIS 規格 解の ご注文 及び 正 睽緊を ご 希望の 方 は， 普及 事藥部 | 及 業務 R (FAX ： 03 一 3583 一 0462) 
又は 下記の 当 tg 会 各 支 ffi へ FAX でお 願いいた します。 
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